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Resumo:

Para que uma empresa possa se manter atuante no mercado é preciso que compreenda e seja capaz de
gerenciar as mudangas, de forma que estas se tornem uma vantagem competitiva. E necessario um
processo melhor, capaz de reagir de maneira sistematica, inteligente e rapida as variagdes vindas do
mercado, dos fornecedores e até das atividades internas da propria organizagio. E nesse cenario que a
aplicacdo de um software Advanced Planning Scheduling - APS em uma inddstria adquire relevancia,
uma vez que possibilita a empresa obter planos de produgdo mais factiveis e confiaveis. Este trabalho
foi entdo norteado pelos seguintes objetivos: observar e descrever o processo de implantagdo do APS,
além de avaliar o resultado da implantacdo dessa ferramenta para a melhoria da eficiéncia do setor de
planejamento e controle de produgdo (PCP) da empresa, com o foco no cumprimento dos prazos de
entrega dos pedidos. Para isso, foi realizado um estudo de caso em uma industria metaldrgica que
representa bem o contexto dessa pesquisa, uma vez que essa empresa vinha sofrendo com o grande
numero de ordens atrasadas. Uma solugéo tangivel para esse problema seria 0 melhor sequenciamento
de sua produgdo. Como resultado, verificou-se que em muito pouco tempo ap6s a sua implantagéo, o
sistema APS foi capaz reduzir de 83,59% para 32,99% a quantidade de ordens em atraso da empresa,
obtendo também resultados positivos em termos financeiros, como reducédo de capital imobilizado.
Palavras chave: Softwares APS, Programacéo da Produgcéo, IndUstria MetalUrgica.

Application of an Advanced Planning Scheduling software in
production scheduling of a metallurgic industry: a case study

Abstract

For a company to remain active in the market, its managers should understand and be able to manage
the changes so that they become a competitive advantage. It is necessary to have a better process and
to react of systematically, inteligently and quickly to the disturbances coming from the market, from
the suppliers and even from the internal activities of the organization. It is in this scenario that the
implementation of an Advanced Planning Scheduling software (APS) in a company acquires great
importance, since it will enable to obtain more feasible and reliable production plans. This work was
then guided by the following objectives: to observe and describe the process of implementation of the
APS, and to evaluate the result of the implementation of this software in terms of improving the
Production Panning and Control (PPC)of the company, with the focus on meeting the due dates of the
orders. For this purpose, a case study in a metallurgic company was conducted. The selected company
represent the context of this research, since was presenting a large number of tardy jobs. A tangible
solution to this problem would be a best production scheduling. As a result, it was found that, in a very
short time after its implementation, the APS system was able to reduce from 83.59% to 32.99% the
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amount of the company's backlog, leading to positive results in financial terms, as the reduction of the

inventory levels.
Key-words: APS softwares, Production Scheduling, Metallurgical industry.

1. Introducéo

A producdo industrial brasileira esta passando por um periodo de incertezas e vicissitude, 0
que é corroborado pelos os indicadores conjunturais da industria divulgados pelo Instituto
Brasileiro de Geografia e Estatistica - IBGE. No més de fevereiro de 2016 a producéo
industrial caiu em 11 dos 14 locais pesquisados quando comparados aos dados referentes ao
mesmo periodo de 2015 (IBGE, 2016a). Em contrapartida, em marco de 2016, houve um
crescimento da produgdo industrial em 10 dos 14 locais pesquisados (IBGE, 2016b). Ja os
dados da pesquisa divulgados em junho de 2016, apontaram que houve uma queda em 9 dos
14 locais pesquisados (IBGE, 2016c).

Diante desse cenario, as empresas de producdo de bens e/ou servicos precisam estar
preparadas para enfrentarem as mais diversas adversidades, precisam ser capazes de reagirem
as mudancas, serem flexiveis e se adequarem a realidade da economia nacional.

Uma empresa capaz de programar a sua producdo baseada nas necessidades do mercado,
capaz de se reprogramar eficientemente caso haja algum imprevisto, estara mais preparada e
apta a contornar esse momento turbulento do cenério brasileiro atual.

Este trabalho apresenta um caso de implantacdo de um software de sequenciamento da
producdo com capacidade finita, conhecido de forma geral como Advanced Planning
Scheduling (APS), em uma industria metalurgica.

Os objetivos principais sdo observar e descrever o processo de implantacdo do APS, além de
avaliar o resultado da implantacdo de uma ferramenta como o APS para a melhoria da
eficiéncia do setor de planejamento e controle de producéo (PCP) da empresa, com o foco no
cumprimento dos prazos de entrega dos pedidos.

Através de uma integracdo do APS com o sistema de gestdo empresarial (Enterprise Resource
Planning - ERP) e o sistema de apontamento ja existente na empresa, buscou-se gerar
melhores solugfes em sequenciamentos da producdo, considerando a disponibilidade efetiva
dos recursos produtivos, suas restricGes, demandas e politicas. Com isso, almejava-se
aumentar o nivel de atendimento das datas de entrega dos pedidos existentes e melhorar a
acuracia das datas de entrega prometidas aos clientes.

Segundo Jonsson et. al., 2007; Rudberg and Thulin, 2008; Viswanathan, 2010, apud Ivert e
Jonsson (2014), esse trabalho se justifica, pois poucos sistemas APS tem sido implementados
nos processos de PCP e poucos, seja na pratica ou no meio académico, entendem quando
usarem os sistemas APS como suporte ao PCP. Assim, este estudo busca contribuir com um
relato de uma situacdo préatica, descrevendo tanto o processo de implantacdo como
apresentando os resultados iniciais obtidos pela empresa com a implantacdo dessa ferramenta.

2. Revisao bibliografica
2.1 Programacéo de Operacdes (Scheduling)

Para Sipper e Bulfin (1997), o sequenciamento da producdo € um processo de organizar,
escolher e temporizar 0 uso de recursos para realizar todas as atividades necessarias para
produzir as saidas nos momentos desejados. Fernandes e Godinho Filho (2010) dizem que o
sequenciamento ocorre quando se deve priorizar certar ordens a serem executadas em um
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recurso ou deseja-se determinar a sequéncia em que n tarefas deverdo ser executadas.

A capacidade de manipular a maneira como as operacfes sao sequenciadas em uma maquina
afeta ndo apenas os tempos de preparacdo da maquina, mas também as datas das entregas € 0s
trabalhos em andamento (LIDDELL, 2009). Sendo assim, o sequenciamento tem grande
efeito sobre o desempenho do negdcio, em dimensdes tais como eficiéncia e a flexibilidade
(SNOO, WEZEL e JORNA, 2011).

Existem na literatura diversas regras de sequenciamento. A tabela 1, adaptada de Fernandes e
Godinho Filho (2010), Gaither e Frazier (2002), Lustosa et. al. (2008) e Tubino (2009),
demonstra algumas das regras de sequenciamento reconhecidas.

SIGLA  ESPECIFICACAO DEFINICAO

FIFO First In, First Out O sequenciamento é feito de acordo as ordens que entram no sistema. As
ordens que entram primeiro devem ser as primeiras a sairem. Essa regra
procura minimizar o tempo de permanéncia nas maquinas ou na fabrica.

LIFO Last In, First Out O sequenciamento é feito priorizando a Ultima peca que entra, devendo ser
a primeira a sair.

SPT Shortest Processing As tarefas sdo sequenciadas na ordem crescente de seus tempos de
Time processamento. Sua utilizagdo visa reduzir o tamanho de filas e 0 aumento
do fluxo.
LPT Longest Processing A prioridade é dada pelo maior tempo de processamento total. Contrério a
Time regra SPT. Sua utilizagdo visa a redugdo de troca de méaquinas.
EDD Earliest Due Date As tarefas sdo sequenciadas na ordem crescente de seus prazos. A

finalidade é reduzir os atrasos.

LS Least Slack A prioridade é dada pela menor folga entre a data de entrega e 0 tempo
total de processamento entre as tarefas que estdo a espera. E classificada
por prazo de entrega e visa reduzir atrasos.

LWQ Least Work Next A prioridade é dada para a tarefa com destino & méaquina ou estacdo de
Queue trabalho com menor fila no momento. Essa regra objetiva evitar a parada
de um processo.

CR Critical Ratio As tarefas sdo sequenciadas na ordem crescente de suas razdes criticas
(tempo restante até o prazo dividido sobre o tempo de processamento da
tarefa).

DLS Dynamic Least Slack A prioridade é dada a menor folga (diferenca entre a data prometida e o

tempo total restante de processamento).

Fonte: Adaptado pelo autor
Tabela 1 - Regras de sequenciamento

2.2 Advanced Planning Scheduling (APS)

Um software APS é um sistema de informacéo que utiliza algoritmos matematicos avangados
ou légica para apoiar o planejamento de tarefas (APICS, 2010).

O seu surgimento deu-se pela necessidade de se gerar uma programacao que fosse capaz de
representar fielmente o ambiente fabril, gerando planos de producdo viaveis e factiveis,
considerando praticamente todas as varidveis e restricGes inerentes ao ambiente produtivo,
como, por exemplo, a restricdo de capacidade finita dos recursos e insumos.

Anteriormente ao APS ja existiam sistemas que contribuiam para a realizacdo do
planejamento e programagdo da empresa, mas o foco desses sistemas ndo era realizar o
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sequencimanto da producdo em si, ndo sendo capazes de considerar detalhadamente as
variaveis e restricdes que o ambiente fabril estd sujeito. Tais sistemas sdo, como se sabe:
Material Requirements Planning (MRP 1), Manufacturing Resources Planning (MRP 1I) e
Enterprise Resource Planning (ERP).

De acordo com Hvolby e Jensen (2010), o MRP foi desenvolvido em torno das listas de
materiais (Bill Of Materials - BOM) e a sua vantagem foi a capacidade de explodir, em varios
niveis, 0s componentes da lista necessarios para construir os itens até o final.

A segunda geracdo do MRP, denominada MRP II, desenvolvida na década de 80, passou a
incorporar, além das necessidades de materiais, analises de restricGes de capacidade da fabrica
e recursos financeiros da empresa (MESQUITA; SANTORO, 2004).

Conscientes das limitagdes do MRP, os seus desenvolvedores lancaram no mercado um
sistema capaz de integrar os diversos dados e processos de uma empresa e de fazer a
integracdo dos diversos departamentos. Tratava-se do sistema ERP, que diferem dos sistemas
MRP pelo grande nimero de funcionalidades, como o gerenciamento de estoques, langamento
de ordens, compras e contabilidade (LIDDELL, 2009).

A fim de atender a uma gama ainda maior de inddstrias que utilizam o seu sistema ERP, os
seus desenvolvedores passaram a implementar os médulos APS aos seus produtos. Com isso,
as industrias passam a contar com duas ferramentas para o melhor planejamento e
sequenciamento da producéo (LIDDELL, 2009).

Embora os sistemas APS sejam capazes de planejar e programar uma grande quantidade de
ordens de producdo, considerando todos os relacionamentos que dizem respeito ao momento
exato de processamento, esses sistemas nao substitui e sim complementam os sistemas ERP
(STEGER-JENSEN et. al., 2011). O ponto forte dos sistemas ERP ndo esta na area de
programacdo da producdo, sendo assim, os sistemas APS tém sido desenvolvidos para
preencher esta lacuna (STADTLER, 2005).

Lista de Tempo de
= Ordens de
materiais processamento roducso
(BOM) das operagbes PIOEE

\.‘l‘/

Advanced planning and scheduling (APS)

Sequenciamento 6timo com operagdes com tempo de inicio e fim.

Fonte: Chen e Li (2006)
Figura 1 - Diagrama esquematico do APS

As ferramentas APS abrangem funcionalidades incluindo planejamento da programagéo
integral, programacéo baseada em restri¢des, otimizacdo e simulagdo what-if (Van Eck, 2003;
Stadtler and Kilger, 2005 apud Ivert e Jonsson (2014)). Essas funcionalidades podem servir
como suportes importantes para o0 PCP (BOWER, 2006; WALLACE, 2006; MICHAEL,
2007; VISWANATHAN, 2010 apud IVERT E JONSSON, 2014).
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Segundo Hvolby e Sterger (2010), o sistema APS possibilita a geragéo de sequenciamentos de
producao mais realistas e confiaveis.

3. Método de pesquisa

Esta pesquisa utiliza como abordagem metodoldgica um estudo de caso Unico e longitudinal
com proposito descritivo, onde buscou observar as mudangas ocorridas no processo produtivo
da empresa estudada com a implantacdo do sistema APS ao longo do periodo de 14 meses,
desde o inicio do processo de implantacdo até os primeiros resultados gerados pela solugéo.

O contato com essa metalurgica foi facilitado através da empresa que implantou o software
APS.

Segundo Miguel e Souza (2012), o estudo de caso € um trabalho de carater empirico que
investiga um dado fendmeno dentro de um contexto real contemporéneo por meio de anélise
aprofundada de um ou mais objetos de analise (casos).

O objeto de estudo é uma empresa metallrgica, que de acordo com seu planejamento
estratégico, busca aumentar a sua producdo para 0s proximos anos e para isso precisa reduzir
as falhas na coordenacdo do produtivo comecando com um melhor cumprimento dos prazos
de entrega dos pedidos.

Segundo Silva e Menezes (2005), a pesquisa é de natureza aplicada, uma vez que objetiva
gerar conhecimentos para a aplicacdo pratica e dirigidos a solucdo de problemas especificos,
0S quais, neste caso, estdo diretamente ligados a programacdo da producdo da empresa
estudada.

A abordagem do problema é caracteristica de uma pesquisa qualitativa, j& que, segundo Silva
e Menezes (2005), a interpretacdo dos fendmenos e a atribuicdo de significados sdo basicas no
processo de pesquisa qualitativa.

4. Estudo de caso
4.1 A empresa

A empresa estudada trata-se de uma metallrgica de médio porte localizada no estado de Séo
Paulo, a qual fabrica pecas que vao de tamanhos milimétricos a mais de 2 metros, pesando
varias toneladas. Seus projetos atendem aos mais importantes e variados segmentos como
agricultura, petréleo e gas, metalurgia e siderurgia, entre outros.

4.2 O processo de fabricagéo

O processo de fabricacdo da empresa segue o0 esquema da figura 2; ele comeca pela fase da
fusdo da matéria prima, em que diferentes ligas metalicas pré selecionadas irdo ser aquecidas
até atingirem o seu ponto de fusdo formando assim uma so6 liga metélica com as propriedades
e caracteristicas requeridas.

ApOs essa etapa, segue-se para 0 processo de fundigdo, que é o processo de vazar o metal
liquido por um molde que contém uma cavidade com a forma desejada, depois permitir que
resfrie e se solidifique.

Dando sequéncia, tém-se o0 processo de usinagem, que compreende todo 0 processo mecanico
onde ¢é retirado o material de excesso com auxilio de uma ferramenta de corte, obtendo-se
assim uma pec¢a com formas e dimensdes desejadas.

Por fim, o processo é finalizado passando pelas etapas de controle da qualidade e montagem.
Alguns produtos finais sdo formados por mais de uma peca. De forma geral, ndo existem
montagens complexas, mas sim a necessidade de se inspecionar € embalar 0s conjuntos
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conforme especificagdo do cliente. Assim, nas pecgas produzidas, sdo realizadas inspecoes e
analises fisico quimicas, metalogréaficas, de caracteristicas mecanicas, entre outras. S6 apds
essas analises é que elas seguem para a montagem.

Fundicao |-
|  Pesada
Fuséo Matéria Fundigao por Controle da
Prima » Modelagem Usinagem Qualidade /
Montagem
Fundicdo
—»| Continua

Fonte: Empresa de implementacéo do software (2015)
Figura 2 - Etapas de producéo

4.3 Programacao da producédo antes da implantacao do software APS

O sequenciamento da producdo antes da implantagdo do APS era realizado por meio de
planilhas eletrénicas e, embora a empresa ja possuir o sistema ERP, ndo havia sincronizacéo
entre as ordens de producdo. Cada ordem ficava isolada em uma determinada planilha; com
isso, 0 programador ndo conseguia enxergar essas ordens em conjunto de uma s6 vez nem 0
impacto que uma ordem poderia gerar sobre a outra em relacdo a utilizacdo de um
determinado recurso por essas ordens.

O ERP gerava relatérios de demandas, listas de materiais, roteiros e estoques. O
sequenciamento era feito por um programador baseado nessas informacoes.

A programacéo da producdo era realizada de acordo a capacidade de producdo das etapas de
fusdo e fundicdo. Realizada a programacao nessas etapas, o setor de usinagem trabalhava nos
produtos gerados por essa programagéao.

N&do existia uma regra de programacdo da producdo bem estruturada. A producdo era
programada para produzir as ordens mais urgentes ou ordens menores que poderiam ser
produzidas por ligas metalicas que sobraram de ordens anteriores, as quais ja haviam passado
pelo processo de fuséo.

Na etapa da fusdo existia um programador que identificava as emergéncias e as ordens em
atraso, sem haver sincronizacdo entre as areas de fundicdo e usinagem. N&ao havia controle
sobre a quantidade de ordens que haviam em atraso e nem sobre o status de cada ordem. O
que era programado na fusdo nao era enxergado no setor de usinagem.

Devido a uma programagéo ineficiente, a usinagem muitas vezes trabalhava em pecas que néo
possuiam prioridade para atendimento da demanda, acarretando em altos estoques dessas
pecas e, em contra partida, um grade nimero de ordens em atrasos por falta de pecas que
realmente deveriam atender a demanda, mas que ndo foram processadas.

Entdo, devido a esse cenario, a direcdo da empresa buscou uma alternativa para fazer com que
as etapas processassem somente o0s pedidos que atenderiam as ordens corretamente
programadas, sem que estas gerassem altos estoques de pecas acabadas que ndo seriam
prontamente vendidas. Assim, buscava-se reduzir a ocorréncia de ordens em atraso por falta
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de produtos.

Apbs reunides entre os diretores da empresa, foi decidido o investimento em um software
APS, pois julgavam que essa ferramenta poderia ser capaz de melhorar o sequenciamento da
producdo com o foco na diminuicéo de ordens em atrasos.

4.4 Metodologia de implantacéo do software APS

A metodologia de implantacdo do APS para o caso especifico dessa empresa seguiu as seis
etapas descritas na figura 3 a baixo:

» Preparacao e Planejamento

- Analise e Especificacdo

« Preparacdo de Cadastro e Infraestrutura

3l Desenvolvimentos

N

Fonte: Empresa de implementacdo do software (2015)
Figura 3 - etapas de implantagéo

+ Testes integrados e Simulagio Operacional

.

R R =

Implantacao (Go-Live e Operacao Assistida)

4.4.1 Preparacao e planejamento

Para que fosse possivel dar inicio a implantacdo do software APS no sistema produtivo da
empresa, foi necessario haver uma modelagem desse sistema produtivo, realizando um
levantamento de dados para identificar as necessidades, as caracteristicas de processo de
producdo e de planejamento e programacéo da producdo, além de verificar a presenca de seus
sistemas de informacéo, aproveitando os investimentos ja realizados.

Esta etapa incluiu as atividades principais descritas a seguir.

e Elaboracdo do plano integrado do projeto: teve por objetivo detalhar o plano integrado de
implantacdo do software na empresa, onde qualquer pessoa envolvida no projeto pode
encontrar as referéncias aos documentos validos para o projeto e como ele é gerenciado.

e Realizacdo da reunido Kick off: teve como objetivo formalizar o inicio do projeto de
implantacdo do software, além de apresentar uma descricdo sobre o escopo do projeto
ajustado, condicGes de gerenciamento do projeto e préximos passos.

e Treinamento basico: teve como objetivo orientar os usuarios envolvidos com o projeto de
implantacdo quanto ao uso do APS.

4.4.2 Anélise e especificacdo

A especificacdo detalhada do projeto inclui a descricdo das adaptacGes requeridas para a
aplicacdo a ser modelada e configurada no APS.

Como resultado desta etapa, foi elaborada a Estrutura Analitica do Projeto, onde foram
definidas as entregas do projeto, as atividades a serem realizadas para a obtencdo de cada
entrega e a alocacdo de recursos, resultando em um plano de atividades para cada membro da
equipe do projeto.

4.4.3 Preparacao de cadastro e infraestrutura

Nesta etapa houve o levantamento e preparacdo dos dados requeridos pelo APS visando a
formagéo de uma base de dados e parametrizagdo. Foram desenvolvidas as interfaces de
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integracdo aos sistemas utilizados pela empresa e que deverdo trocar dados e informacdes
com o APS.

4.4.4 Desenvolvimento

O objetivo desta fase foi o desenvolvimento de todas as caracteristicas na configuracdo do
APS, incluindo regras de sequenciamento personalizadas ao processo produtivo, criagdo dos
procedimentos de importacdo, exportacdo e integracdo com os sistemas ja utilizados na
empresa, adequacdo de relatérios e gréficos.

4.4.5 Testes integrados e simulacao operacional

Nesta fase o sistema APS foi simulado em um ambiente de teste com dados reais, para
assegurar gque a solucdo obtida atendia aos objetivos identificados na fase de especificacdo
funcional. O marco de encerramento dessa fase foi a validagéo da solugéo.

4.2.6 Implantacdo (Go-live e operacao Assistida)

Nesta fase foi entregue o sistema APS customizado, realizado o treinamento operacional e
liberado o APS para gerar os primeiros sequenciamentos da producdo da empresa sob
supervisdo e orientacdo. O final desta fase representa o marco final de projeto, sendo
formalizado pelo aceite da empresa.

5. Programacéao da producédo com a Implantacéo do APS

Como ja era de conhecimento da empresa, havia grandes quantidades de pedidos em atraso
que precisavam ser resolvidos com urgéncia. No primeiro momento, os dados de entrada que
iriam alimentar o sistema foram analisados detalhadamente, verificando-se se eram coerentes
e confiaveis, possibilitando assim um alto grau de acerto no sequenciamento gerado pelo
APS.

Gragas a representacdo gréfica do APS (grafico de Gantt) foi possivel visualizar todo o
horizonte de programacdo da producdo dos pedidos em carteira, diversas informacoes
relacionadas aos roteiros de producdo, que antes eram dificeis de serem identificadas e a
realizacdo de analises mais precisas com base nos relatérios disponiveis, sendo alguns desses
padronizados e outros personalizados.

Dentre esses relatorios estd o relatério Total de Ordens Programadas no Periodo. Esse
relatorio traz a quantidade total das ordens programadas, ordens atrasadas, ordens em dia,
bem como suas porcentagens e a média de dias em atraso das ordens em um determinado
periodo definido pelo programador ou gerente responsavel.

De acordo com os gerentes do PCP, o prazo de entrega era definido sem considerar 0 a carga
atual e a programacao futura da fabrica, conforme as ordens de producdo iam sendo liberadas
e novos pedidos eram aceitos.

O APS possibilitou definir novas prioridades para a programac¢do, minimizando impactos
causados por atrasos de clientes estratégicos e/ou aqueles que possuiam altas multas
contratuais por atraso.

O sistema tambeém permitiu que houvesse uma mudanca estratégica quanto ao setor foco da
producdo, ja que anteriormente a producdo era baseada de acordo a capacidade do setor de
fundicdo. Apds a implantacdo, o foco passou a ser o setor de usinagem e as demais areas
passaram a ser consideradas como fornecedoras desse setor. As ordens de producdo passaram
a ser programadas a partir do setor da usinagem, mas inseriu-se no sistema um cadastro dos
recursos e das restricoes de capacidade de producdo das etapas de fusdo e fundigéo para serem
considerados no desenvolvimento da programacdo. Com isso, visava-se reduzir os lead times
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de producdo e antecipacOes desnecessarias. A programacdo da producdo seria realizada
buscando controlar de forma sistematica o tempo de espera entre a fundicdo e a usinagem, a
fim de evitar a fundicdo de pecas que ndo possuissem capacidade de usinagem dentro do
tempo satisfatorio.

6. Resultados e discussoes

Apds a implantacdo do APS, deu-se inicio aos sequenciamentos da producdo no més de
fevereiro de 2015, onde as ordens de producéo eram importadas do ERP da empresa pelo APS
e sequenciadas.

Na tabela 2 abaixo, sdo expostas as informacdes das ordens programadas, importadas do ERP
da empresa, no momento em que 0 APS comecgou a gerar 0s sequenciamentos de produgdo,
no més de fevereiro de 2015.

Total de Total de Ordens % Ordens Total de % Ordens em Média Dias
Ordens Atrasadas Atrasadas Ordens em Dia Atrasados
Programadas Dia
713 596 83,59% 117 16,41% 20,86

Fonte: Adaptado pelo autor
Tabela 2 - Dados do relatério do Total de Ordens Programadas no Periodo entre fevereiro a julho de 2015

Como se pode observar, ao cadastrar as ordens que estavam sendo processadas mais as ordens
que deveriam ser processadas no horizonte de fevereiro a julho, em um total de 713 ordens
programadas, 83,59% dessas ordens estavam atrasadas.

A medida que as ordens eram finalizadas e mais ordens chegavam, o APS programava e
reprogramava de acordo uma ldgica de sequenciamento ajustada aos objetivos da empresa,
que visava & diminuicdo dos nimeros ordens em atraso, além de considerar toda e qualquer
situacdo que impedisse de alguma forma o andamento correto da produgdo, como quebra de
maquina, falta de mdo de obra ou de matéria prima, ou qualquer outra restricio que
impossibilitasse que uma determinada ordem fosse processada.

Assim, ao coletar os dados da programacdo no final do més de maio, foi possivel observar
ganhos na reducdo da porcentagem ordens atrasadas. A produgdo agora se encontrava mais
balanceada e distribuida entre os recursos da empresa.

A tabela 3 sintetiza as informacgdes contidas no relatério de Total de Ordens Programadas no
Periodo. Essas informac6es dizem respeito as ordens existentes em fabrica, programadas entre
0s meses de maio a julho, coletadas no final do més de maio.

Total de Total de Ordens % Ordens Total de % Ordens em Média Dias
Ordens Atrasadas Atrasadas Ordens em Dia Atrasados
Programadas Dia
385 127 32,99% 258 67,01% 2,07

Fonte: Adaptado pelo autor
Tabela 3 - Dados do relatério do Total de Ordens Programadas por Periodo entre maio e julho de 2015

Como se pode observar, houve uma significativa reducdo na porcentagem de ordens
atrasadas, e a media de dias diminuiu cerca de 10 vezes.

O aumento do processamento das ordens em dia contribuiu diretamente para & diminui¢do de
aproximadamente 46% do total de ordens programadas (ou seja, ordens aguardando na fila ou
em processo). Antes a fabrica possuia somente 16,41% das ordens programadas em dia, o que
acarretava filas de insumos a serem processados, somadas as novas entradas de ordens,
gerando um grande numero de ordens programadas.
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Com a capacidade de programacéo e reprogramacdo do software, respeitando as restricoes
existentes na fabrica e as possiveis restricbes que podem ocorrer durante a programacao, o
tempo de atravessamento das ordens diminuiu, ou seja, obtiveram-se menores lead times de
producdo. Houve também um aumento aparente da capacidade da area de fusdo e fundicéo,
relacionado a selecdo inteligente das ordens que realmente deveriam ser iniciadas e um
aumento do porcentual das ordens em dia.

Ao diminuir ordens em atraso, consequentemente, a empresa obteve ganhos e economia,
como a reducdo de multas por atraso e a reducdo de capital imobilizado em estoque em
processo (WIP) e em estoque de produtos acabados, que eram finalizados antes da data de
entrega. Estes fatores citados constituem-se sempre objetivos gerenciais importantes.

7. Considerac0es finais

Neste trabalho apresentou-se um estudo referente ao processo de implantacdo do software
APS, onde buscou-se observar e descrever esse processo, bem como avaliar os resultados que
a implantacdo pdde gerar para a empresa.

Apo6s um periodo de 14 meses, desde a implantacdo até os primeiros resultados gerados pela
programacdo da producdo, foi possivel observar ganhos em alguns indicadores considerados
importantes, como a porcentagem de ordens atrasadas, que passou de 83,59% para 32,99%.
Isso impactou diretamente em uma diminuicdo na média de dias em atrasos de 20,86 para
2,07 dias.

Esses resultados representaram para a empresa uma reducdo das multas ocorridas por atrasos
na entrega, acarretando economia termos monetarios e melhorando a relagdo com os clientes.

Com os ajustes na programacdo da producdo, quantidade de estoques em processo e de
produtos acabados também diminui, o que indiretamente contribui no fluxo de caixa, ja que
esses estoques, por si, ndo geram renda a curto prazo.

Assim, em termos gerenciais, esses fatores citados contribuem para uma melhor tomada de
decisdo e planejamento estratégico da empresa.

Como proposta futura de pesquisa, sugere-se a realizacdo de um estudo da aplicacdo de um
software APS em um horizonte de tempo maior, em uma empresa com um maior nivel de
maturidade na programacdo da producdo, permitindo que sejam avaliados outros impactos
que o0 uso dessa ferramenta pode proporcionar.
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